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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Werkstoff und Verfahren zum Schutz von Oberflachen bei der Behandlung mit mechanischen, chemischen Oder 
photochemischen Mittein 

@ Werkstoff zum Schutz von Oberflachen bei der Behand- 
lung mit mechanischen, chemischen oder photochemi- 
schen Mittein, wobei der Werkstoff aus mindestens zwei 
Komponenten besteht die erst kurz vor dem Auftrag auf 
die zu schutzende Oberflache gemischt werden. Vorzugs- 
welse bildet sich der Werkstoff erst nach dem Aufbringen 
der vermischten Komponerrten auf die zu schOtzende 
Oberflache durch Polykondensatton, Polymerisation oder 
Polyaddition. Verfahren zum Schutz von Oberflachen bei 
der Behandlung mit mechanischen, chemischen oder 
photochemischen Mittein, bei dem eine Schutzschicht 
aus einem Polymerwerkstoff auf den zu schutzenden 
Oberflachen aufgebracht wird, wobei mindestens zwei 
Komponenten, die miteinander zu dem Polymerwerkstoff 
reagieren, erst kurz vor dem Auftragen auf die zu schut- 
zende Oberflache gemischt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Werkstoff und ein Verfahren 
zum Schulz. von Oberfliichen bei der Behandlung mil iiie- 
chanischcn, chcmischcn odcr photochcmischcn Mittcln. 

Bei chemischen oder mechanischen Behandlungen von 
Oberfliichen werden nach dem bekannten Stand der Technik 
die nicht zu behandelnden Oberflachen durch eine Schiitz- 
schichl, die beidseiiig auf die zu behandelnde Oberdache 
aufgebrachr, wird, porendicht versiegelt. T.edig1ich die zu be- 
handelnde Oberflache wird entweder nichl geschiitzt oder 
aber vor dem Behandlungsvorgang von der angebrachten 
Schutzschicht befreii, so daB die chemische oder mechani- 
sche Hinwirkung gewahrleistet werden kann. 

Nach dem jeweiligen Behandlungsvorgang wird die 
Schutzschicht entfemt. Es kann dann im Folgeschritt entwe- 
der eine weitere gleichartige Behandlung mil der gieichen 
Mcihodc (z. B. mehrmaligcs Atzcn odcr Strahlcn) odcr cin 
neuer andersartiger Verarbeitungsschrilt erfolgen (z. B. At- 
zen oder Strahlen einer Oberflache und anschlieSender Lak- 
kiervorgang). 

Als Schutzschichlen werden haufig loseiiiiLLelhallige Pro- 
duktc untcrschicdlichcn Charaktcrs bcnutzt, wic z. B. bitu- 
minose Produkte, Co^Polymere etc. Weiterhin kommen pa- 
stose Produkte oder Wachse oder Fette unterschiedlichster 
Art zum Einsatz. Auch der Hinsatz teils selbstklebender 
Schulzfolien unierschiedlichsler cheiriischer Zusaiiunen- 
stellung ist zu erwahnen. 

ALle diese Verfahren haben anwendungstechnische Nach- 
teile, die entweder im Hinbiick auf den Umwellschuiz oder 
die Verarbeitungszeit oder die Applikationsfahigkeit bei 
kompliziert geformten Teilen zum Tragen kommen. 

So haben Iftsemittelhaltige, nicht wasserige Schutzbe- 
schichtungen beispielsweise den Nachteil extremer Um- 
weltbelastung durch das Entstehen von Losemitteldampfen 
bei der Vcrarbcitung. In viclcn Fallen Ucgt dcrLoscmitlclan- 
teil bei mehr als 70% der Schutzbeschichtung, 

Der Hammpunkt eines solchen Schutzbeschichtungsma- 
terials ist im Anlieferungszustande haufig sehr niedrig (< 

Absaugungcn untcr Vcrwcndung von gccignctcn Filtcm 
(z, B. Aktivkohie) miissen menschengerechtes Arbeitsklima 
schaffen. Es mu6 ein zeitaufwendiger Fertigungsschritt in 
den Fertigungsablauf eingepLant werden, um das Abdunsten 
des Loseniiltels zu bewerkslelligen. Ebenso inuB die Rege- 
nerierung der T^osemittel vorgenommen werden. Fs ergibl 
sich demnach auch die Notwendigkeit der uniweitschonen- 
den Entsorgung der Regeneratlosemittel und der-L<5semit- 
tel-Restmengen enthaltenden Werkstoffe. 

Wasserige Schutzbeschichtungen erftiUen derzeitig hau- 
fig nichl die an sie gestellien Anforderungen im Hinbiick auf 
schnelle, zuverlassige Verarbeitung und hiiueichende che- 
mische BestandigkeiC 

Pastosc Produkte und Fcttc, Wachse etc. bcdiirfcn der 
Entfemung durch thermische Verfaiiren oder Spulvorgange, 
die teilweise wiederum den Einsatz nicht wasseriger Lose- 
mittel verlangen. Damit wird die Problemstellung der Um- 
welLbe las lung evident. 

Der Einsatz von vSchutzfolien ist bei kompliziert. geform- 
ten Teilen scliwierig und zeilaufwendig. Es ist daher Auf- 
gabe der Erfindung, einen Werkstoff und ein Verfahren zum 
Schutz von Oberflachen bei der Behandlung mil mechani- 
schen, chemischen oder photochemischen Mitteln zur Ver- 
fiigung zu slellen, welches wesentlich geringere Umweltbe- 
lastungen verursachl und trotzdem auch sehr kompUzierte 
Oberfliichenstrukturen wirkungsvoli schutzen kann. Erfin- 
dungsgemaB wird diese Aufgabe mil einem Werkstoff gem. 
Anspruch 1 oder einem Verfahren gem. Anspruch 18 gelost. 



Die Unteranspriiche beschreiben weilere bevorzugte Aus- 
fiihrungsformen der Erfindung. 

Die Erfindung stellt dabei eine spruhfahige, eine gieBfa- 
hige und eine streichlahige Varianle des Werksioffs zur Ver- 
5 fijgung, so daB alio Vcrarbcitungsmoglichkcitcn zur Vcrfii- 
gung stehen. 

Die Erfindung umfaBt dabei Aspekte der Werksiolfbe- 
schalfenheit, der Eigenschaften der Versiegelungsschicht, 
der Applikadon dieses Werksloffes und des Verarbeilungs- 

10 verfahrens. 

Im Gegensatz zu den bislang bekannten Versiegelungen 
handelt es sich bei dem Gegenstand der Erfindung um ein 
chemisches Substrat, das wahrend der Aufbringung auf die 
Metalloberftache durch 

15 

Polykondensation 
Polymerisation oder 
Polyaddition 

20 zum Polymerwerksloff reagiert. 

Die bevorzugte Reaktion ist eine Polyaddition von einem 
oder inehreren Reakdonsleilnehmem. 

Im cinfachstcn Fallc der Polymcrbildung in "in~situ" wird 
von zwei Ausgangsstoffen ausgegangen. Einer der Aus- 

25 gangsstoffe zeichnet sich vorzugsweise durch die Anwesen- 
heit von acidem Wasserstoff nach Zerewitinoff aus. 

Weiterhin sind in dieseni Ausgangssloff die Zusatze von 
Katalysatoren und Aklivatoren, die die Geschwindigkeit 
und Aushartung beschleunigen, fur dieses Verfahren bevor- 

30 zugt. In spezifischen Fallen kann diesem Ausgangsstoff ein 
oiganischer oder anorganischer FuUstoff zugesetzt werden. 
Als FiiUstoff bietea sich alle nicht abrasiven Feststotte an. 

Als polyadditionsf^hige Stoffe bieten sich Polyesteralko- 
hole, Polyatheralkohole mit hobem Poly^eranteil, wie Di- 

35 spersionen von polymerem Hamstoff (PHD) oder Styrol- 
Acrylnitril-Copolymcr (SAN), Polymcthylcn-polyhamstof- 
fen oder -melaminen. Diamine, Polytetrahydroftiran, Poly- 
buiadien, Mischungen aus inehreren dieser Stoffe, sowie 
Voraddukte und Ilybride, Diole, Triole, insbesondere Triole 

40 mil ausschlieBiich priomaren Hydroxylgruppen und Poly- 
atheralkohole auf Basis dicscr Triole, aliphatischc, aroma ti- 
sche oder cycloalipliatische Segmente entlialtende organi- 
sche Sauren mit mindestens zwei C^arboxylgruppen an. 
Als Katalysatoren finden tertiare aliphatische., cycloali- 

45 phalische, bicycloaliphalische und aroiiialische Komponen- 
ten Verwendung. 

Auch metallorganische Verbindungen und/oder oigani- 
sche Paroxide und/oder Ketone konnen zum Einsatz kom- 
men. 

50 Der zweite Ausgangsstolf ist eine Substanz, die autgrund 
ihrer chemischen vSiruktur ebenfalls zur Pol y addition sreak- 
tion durch Akzeptanz des aciden Protons und Aufspaltung 
von Doppelbindungen befahigt ist. Bei diesem Ausgangs- 
stoff kann cs sich um mindestens zwei funktioncllc aliphaii- 

55 sche, aromatische organische Verbindungen und/oder um 
Voraddukte von aliphatischen und/oder aromatischen orga- 
nischen Verbindungen mit Substanzen, die ein acides Proton 
enthalten, handeln. 

Beide Ausgangsstoffe konnen unabhangig vom Aggre- 

60 gatzustand eingesetzt werden. Es empfiehlt sich jedoch der 
Einsatz von flussigen Komponenten im Viscositatsbereich 
von 25000 mPas bis 50 mPas, vorzugsweise im Bereich von 
400-8000 niPas bei 25X\ 

Bei einer besonderen Ausfuhrungsform ist der Einsatz 

65 von feuchtigkeitsentziehenden Mitteln, sog. Alumosilicalen 
empfehlenswert. Der Gehalt sollte zwischen 1,5% und 20% 
liegen, vorzugsweise zwischen 3 und 15%. 
In einer mehrkomponentigen Ausfuhrungsform konnen 
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dem Polyadditionsgemisch Polymere mil andersartigen Po- 
lymerbildungsreaktionen wie ungesattigre Polyester, Poly- 
carbonate, Polymethylenmelamine, etc. oder thcrmoplasti- 
sche Polymere und iheniioplastische Polyurelhane zugefiigt 
wcrdcn. Dcr Antcil dicscr Komponcnicn kann 0,5%-50% 
vorzugsweise 5%-30% betragen. 

Die Komponenten, egal ob Zwei- oder Mehrkomponen- 
ten-Gemischemiissen reaktiv sein. Sie verfiigen iiber unter- 
schiedliche Reaklivitalsprofile. Die Reaklion soUte ansprin- 
gen innerhalb von 0,5 s bis 30 s bei Umgebungsiemperatur 
von 25°C bei einer spriihfahigen Varianle und innerhalb von 
30 s bis 30 min. bei einer gieBfahigen, sowie 5 min. bis 
180 min. bei einer streichfahigen Variante. 

Das Polymer sollte bei der spriihfahigen Variante inner- 
halb von 10-60 s ausgehiirtet sein. Das gieBf^tge Gemisch 
sollte innerhalb von 5 min. bis 90 min. ausharten und das 
streichf^ige Gemisch innerhalb von 15 min. bis 420 min 
(7h). 

Das Polymer soil Lm ausreagierten Zustand eine gute Hla- 
stizitiit aufweisen. Die Bruchdehnung soil zwischen 100% 
und 700% liegen, vorzugsweise jedoch zwischen 250% und 
600%. Die Shoreharie des Polymers sollte zwischen 30-95 
Shore A vorzugsweise bei 50-92 Shore A licgcn. 

Der Polymerwerkstoff muB bestandig sein gegen chemi- 
schc wSubstanzcn, wie Siiuren und Laugen und diverse Bciz- 
mittel. Diese Bestandigkeit und damit die Schutzwirkung ist 
jedcx;h nur fur den Verwendungszeitrauiii, also die Dauer 
der Behandlung der Oberfliiche von Bedeutung oder wie im 
Falle des temporaren Korrosionsschutzes fur den Zeitraum 
des gewtinschien Schutzes. Auch die Bestandigkeit gegen 
photochemische Einwirkung und gegen mechanische Ein- 
wirkung durch Partikel, die bei Strahlverfahren eingesetzt 
werden, muB gewahrleistet sein. 

Das Polymer soli mit Laserstrahlen geschnilten werden 
k5nnen. Bei dieser Schneidetechnik mufi das Polymer ruck- 
standsfrci und/odcr mit gcstcucrtcn Vcrklcbungsdickcn fain- 
ter dem Schneidestrahl geschnitten werden konnen. Die 
Haftung des Polymerwerkstoffes zur Oberflache darf im 
Kontaktbereich des Lascrstrahls, insbesondere an den 
Grenzflachen des verbliebenen Schulzfilms, nicht verloien 
gchcn, da bei chcmischcn Bchandlungcn in z. B. Atzbadcm 
die Vemiinderung der Haftung im Kontaktbereich eine Un- 
terspulung des Polymers be wiikt. Eine derartige Unterspii- 
lung fiihrt zu uncxakter Atzung der Oberflache im Grenzbe- 
reich. 

Die Haftung des Polymers sollte nach der haufig gehand- 
habten Pelliiiethode einen Anfangswert im Normalfall 
20-800 gcnr^ und im Falle der Anwendung dieses Poly- 
merwerkstoffes vorzugsweise 50-300 gcm~^ betragen. Die- 
ser Haftungswert sollte im Verlaufe einer chemischen Be- 
handlung moglichst nicht abfallen, sondem kon slant hi eiben 
oder verbessert werden. Er sollte im Idealfaile so groB sein, 
daB die ReiB- und WeiterreiBfestigkeit des Polymers soviel 
groBcr ist als die PcUkraft, daB das Polymer ohnc Zcrstorung 
in einem Arbeitsgang ohne groBen Kxaftaufwand von der 
Oberflache abgezogen werden kann. 

Es ist unumganglich, daB das Polymer riickstandsfrei von 
der Metalloberflache abgezogen werden kann und dieselbe 
im giinstigsten Falle ohne weitere Behandlung weirerverar- 
beitet werden kann. 

Die Konsistenz der Ausgangsstoffe muB so gewahlt wer- 
den, daB mit einfachen Verarbeitungsmaschinen eine gute 
Vermischung, die optimale Homogenitat des Polymers be- 
wirkt, gewahrleistet werden kann. Sowohl bei der spritzfahi- 
gen, wie auch der gieBfahigen Variante muB der Polymer- 
film eine Schichtdicke von 50 Mikrometer (Micron) bis zu 
500 Mikrometer (Micron), vorzugsweise 100-300 Mikro- 
meter (Micron) erreichen. Die streichfahige Variante sollte 
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in Schichtdicken von 25-250 Mikrometer (Micron) aufge- 
tragen werden. Dilnnere oder dickere Schichtdicken haben 
haufig nur Verbrauchsnachteile, ohne eine Verbesserung des 
Verfahrens zu bewirken. 

5 Durch die Anwendung des Vcrfahrcns und die Aufbrin- 
gung des Polymerwerkstoffes ist eine Veranderung der Ge- 
fUgestruktur des jeweiligen metallischen WerkstofFes wei- 
testgehend ausgeschlossen. 

Dieser PolymerwerksiolT kann fur alle Applikationen, bei 

10 denen auf einer metallischen Oberflache Veranderungen der 
Oberflachengute und/oder eine Verringerung der Wandstar- 
ken erzielt werden sollen, als "in-situ" Schutzschicht mit 
selbsthaftenden Eigenschaften auf fett- und korrosionsfreien 
Oberflachen eingesetzt werden. Der Vorteil des erfindungs- 

15 gemafien Polymerwerkstoffes ist die TaLsache, daB er neben 
gutem Korrosionsschutz auch gute chemische Resistenz ge- 
geniiber Laugen und Sauren aufweist. Aufgrund einer exakt 
cingcstcUtcn Haftung kann dcr Polymerwerkstoff von bc- 
handelten, unbehandelten (aber staub- und fettfreien) oder 

20 auch lackienen Metalloberflachen riickstandsfrei durch 
Pellvoigange entfemt werden. Zu envahnen sei die Tatsa- 
che, daB auch Laserschnitle sauber durchgefuhrt werden 
konnen. Es sci noch zu crwahncn, daB dicscr Wcrkstoff nach 
dem Ausharten und/oder dem Gebrauch durch schreddem 

25 und/oder mahlen wiedcrum als umweltschonendes Regene- 
rat in neue Werkstoffe eingebaut werden kann oder aufgrund 
des Heizwerles in brikettierter Fonn der theniiischen Ver- 
wertung zugefuhrr werden kann. 
MogUche Applikationen sind: 

30 Versiegelung von Metalloberflachen gegen chemische Ein- 
fliisse, wie z. B. Atzvorgange. 

Besonders wichtig ist diese Versiegelung bei Atzvorgan- 
gen, die in der T.uft- und Raumfahrtindustrie oder in der Au- 
tomobilindustrie oder dem Werkzeug- und Maschinenbau 

35 an Aluminiumwerkstoffen zum Zwecke der VerUnderung 
von Wandstarkcn ohnc Veranderung dcr Gcfiigcstrukturcn 
des Aluminiumwerkstott'es durchgefiihrt werden. 

Bei einer AusfUhrungsform dieser Applikation wird die 
Metalloberflache durch mehrmaliges Einlauchen in warme 

40 Atzbader von Nalronlauge mil geringfugigen Mengen von 
Zusatzstoffcn bei 80-85**C gcziclt auf die gcwunschtc Dickc 
geatzt. Besondere Sorgfalt muB auf die Haftung des Poly- 
merwerkstoffes im Cirenzflachenbereich zum geschiilzten 
Aluminiumteil gelegt werden, d. h. partielles Losen der 

45 Schutzschicht fiihrt zum Kriechen der AtzflUssigkeil unLer 
den Polymerwerkstoff und zu einer nicht akzeptablen, well 
unsauberen Schnittfiihrung an der Atzkante. Der erfindungs- 
gemaBe Polymerwerkstoff erfuUt in alien Modifikationen 
diese Anfordening. 

50 Hinige Beispiele tur weitere Anwendungsmoglichk^ten 
sind: 

1 . 2^itlicher Korrosionsschutz fur Fahrzeuge (anstelle 
dcr Wachsbchandlung) allcr Art, z. B. Trans port schutz 

55 bei Automobiien und alien Arten von Maschinen und 

Maschinenteilen und (jeraten. 

2. Schutz nicht zu behandelnder Oberflachen an Ge- 
bauden und Apparaten, die gestrahU werden. Hier kon- 
nen auch nichtmetallische Oberflachen wie Kunststoffe 

60 und Gesteinsoberflachen geschiitzt werden. 

3. Temporarer Schutzfilra fur elektronische Giiter und 
Apparate, sowie riillmaterial mit akzeptablen Eigen- 
schaften beim Hinsatz von elektronischen Bauteilen in 
T..ampen, Kondensatoren und Spulen. 

65 
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Spritzanwendung 

Bei der Anbringung des Polymerwerkstoffes bedient man 
sich iiiarkLublicher Melhoden. Auf Dosieniiaschinen fur 
Zwci- Oder Mchr-Komponcnlcn-Systcmc wcrdcn die Roh- 
stoffe im Niederdruck- oder Hochdruckverfahren iiber einen 
geeigneten Mischkopf homogen miteinander vermischt. Da- 
bei ist es von groBer Wichiigkeit, daB vom Beginn bis zum 
Ende des Voluniensixomes eine gleiehbleibende Mischqua- 
litat bei geringer T.uftbeladung erreicht. wird. "Dazu bedient. 
man sich vorzugsweise eines Mischkopfes mil nachgeschal- 
tetem, rotierendem Statikmischer oder eines Mischkopfes 
mil stalischer Vermischung durch Unilenkkanale. Das Reak- 
tionsgemisch muB liber geeignete Dusen in die Reaktions- 
kammer eingespritzt werden. 

Als hervorragend geeignete Diisen haben sich vorzugs- 
weise spezieLle Rundstrahldtisen, gefertigt aus Metall, Kera- 
mik oder Kunststoff mit Duscndurchmcsscm von 
0,2-1,5 nun enviesen, die im Komponentendruckbereich 
von 20 bis 250 bar, vorzugsweise im Bereich von 50 bis 
150 bar betrieben werden. 

Bei der Verarbeilung der Koinponenlen isl die Tempera- 
turfuhrung von cxtrcmcr Wichtigkcit. Ira allgcmcincn licgcn 
die Verarbeitungstemperaturen bei 30-60**C fur Zweikom- 
ponentensysEemc. Bei den erfindungsgemSBen Polymer- 
werkstoffen Uegt die giinstigste Verarbeitungstemperatur je- 
doch im Bereich zwischen 60 und 100"C vorzugsweise zwi- 
schen 65 und gO'^C. 

Beim Spritzverfaliren wird die Geometric des Mischkop- 
fes und der DUsen sowie die Austragsleistung der Dosier- 
pumpen so gestaltet, daB der Volumenstrom turbulent aus 
dem Mischkopf austritt. Kine Nachvermischung mit Luft 
oder anderen Gasen ist nicht notwendig. 

GieBanwendung 

Fiir diese Anwendung konnen die gleichen Maschinen 
wie oben eingesetzt werden. Das gleiche gilt auch fiir die 
Mischkopfe, wobei iiberraschenderweise die gleichen 
RundsLrahldiisen aus Metall, Kerainik oder Kunststoff mil 
Duscndurchmcsscm von 0,2- 1,5 mm eingesetzt wcrdcn 
konnen. 

Durch eine Anpassung der Str6mungsgeschwindigkeit 
von turbelent nach laminar kann ein hervorragendes GieB- 
produkl mit sehr gulen Eigenschaften erreicht werden. 

S treic ban wendung 

Zu dieser Anwendung gehoren aUe manuellen Methoden 
der Anbringung des erfindungsgemaBen Polymerwerkstof- 
fes, die auch aus der Tvackverarbeitung bekannr. sind. Rs ist 
lediglich auf die unterschiedlichen Viscositaten des Reakti- 
onsgemisches, das durch Ruhren aus den Ausgangsreakti- 
onskomponcntcn zubcrcitct wird, zu achtcn. Dicsc 'Viscosi- 
taten nehmen mit zunehmender Reaktionsdauer standig zu. 
Es sollte deshalb besonders auf den Einsatz wasserabsorbie- 
render Mittel, die Schaumbildungsreaktionen mit der 
Umkgebungsfeuchle verhindem, geachLeL werden. Obliche 
Handwerkzeuge zum Verstreichen des Polymerwerkstoffes 
sind Pinsei alier moglichen Beschaffenheit, Feilroller, etc. 
Die aufzubringenden Schichtstarken sind im allgemeinen 
dunner als die bei GieS- und Spritzanwendungen. 

Im folgenden werden einige Ausfuhrungsbeispiele fiir 
den erfindungsgemaBen Werksr.off angegeben. 

1. Ein typisches Beispiel fiir eine streichfahige Polyham- 
stoff-Formulierung, die aus den folgenden Komponenten A 
und B besteht, wobei gleiche Voluraina der beiden gemischt 
werden: 



Die A-Komponente (Polyolfraktion) besteht aus: 

0, 1-0,3 mol Polyoxyalkylendiamin mit einem MoIekuLarge- 
wicht von 2000 bis 6000 Dalton und 
5 0,9 bis 0,7 mol aromatischcs Diamin. 

Die B-Komponente (Diisocyanatfiraktion) besteht aus: 

0,87 mol Diisocyanat; 
10 0,01 mol Polyoxyalkylenamin eines MolekulargewichLs von 
2000 bis 6000 Dalton und 

0.12 mol Polypropvlenglykol eines Molekulargewichts von 
1000 bis 4000 Dalton. 

2. Als weiteres Beispiel wird eine Hybridformulierung 
15 von Polyurethan-Polyhamsroff angegeben, bei der die bei- 
den Komponenten A und B wie folgt aufgebaut sind: 

A-Komponcnlc (Polyolfraktion) 

20 0,2 0,4 mol Poly ather- Aery loniiril-Styren-Gopolymer mit 
einem Molekulargewicht von 2000-4000 Dalton 
0,8-0,6 mol aromatisches Diamin, gesiebt mit 10 pph durch 
Molckularsicb 3 A 

0.2-0,8 (% (w/w)) doppelzyklischer tertiarer Aminkatalysa- 
25 tor 

0,01-0,15 (% (w/w)) metallorganischer Katalysator 

B-Komponente (Vorpolymer auf der Basis von MDT) 

30 Bestehend aus einem Vorpolymer von Polyatherpolyol 
und MDI. Eine typische Zusammensetzung dafiir ist: 

0,87 mol Polypropvlenglykol und 
0,13 mol reines (monomeres) MDI, 

35 

wobei sich ein frcicr NCOGchall des Vorpolymcrs von 9,8 
(% (w/w)) ergibt. 

3. Ein weiteres Beispiel fiir eine Mischformulienmg fur 
eine Beschichmng vom Polyhamstoff-Typ: 

40 

A-Komponcntc (Polyolfraktion) 

0,2 0,4 mol Polyather-Acryloniiril-Styren-('opolymer mit 
Molekulargewicht von 2000-4000 Dalton. 
45 0,8 bis 0,6 mol aromatisches Diamin, gesiebt mit 10 pph 
durch Molekularsieh 3 A 

B-Komponente bestehend aus einem Vorpolymer, wel- 
ches synthelisiert ist aus einem Polypropylenpolyol und rei- 
50 nem MDI in einer solchen Zusaiiunensetzung, daii das Poly- 
propylenglykol in lOfachem molarem UberschuR liber dem 
MDI vorUegt, wobei sich ein freier NCOGehalt des \brpo- 
lymers im Bereich von 16 (% (w/w)) ergibL 

55 Patentanspriiche 

1. Werkstoff zum Schutz von Oberflachen bei der Be- 
handlung mil mechanischen, cherriischen oder phoLo- 
chemischen Mitteln, dadurch gckcnnzciclinct, daB 

60 der Werkstoff aus mindestens zwei Komponenten 
(A3) besteht, die erst kurz vor dem Auftrag auf die zu 
schiitzende Oberflache gemischt werden. 

2. Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Werkstoff erst nach dem Aufbringen der 

65 vermischten Komponenten (A, B) auf die zu schiit- 
zende Oberflache durch Polykondensation. Polymeri- 
sation oder Polyaddidon gebildet wird. 

3. Werkstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
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zeichnet, da6 nur zwei Komponenten (A, B) vorhanden 
sind, von denen die eine (A) aciden Wassersroff nach 
Zerewitinoff und ggf. die erforderlichen Katalysatoren 
und Aktivatoren enihak, wahrend die andere (B) zur 
Akzcptanz dcs aciden Wasscrstoffs und zur Aufspal- 5 
tung von Doppelbindungen befahigt ist. 

4. Werkstoff nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Komponenie(A) eine Oder mehrere der fol- 
genden SubsLanzen enlhall: 

Polyesteralkohole, Polyatheralkohole mil hohem Poly- 10 
meranteil, vvie Dispersionen von polymerem Hamstoff 
(PHD) Oder Siyrol-Acrylnitril-Copolymer (SAN), Po- 
lymethylen-Polyham-StofiFen oder -melaminen, Dia- 
mine, Polytetraiiydrofuran, Polybutadien, Mischungen 
aus mehreren dieser Stoffe, sowie Voraddukre und Hy- 15 
bride, Diole, Triole, insbesondere Triole mil aus- 
schlieBlich priomjiren Hydroxylgnippen und Poly- 
atheralkohole auf Basis dicscr Triole, aliphatischc, aro- 
matische oder cycloaliphatische Segmente enthaltende 
organische Sauren mit mindesiens zwei C'arboxylgrup- 20 
pen, 

und daB die Koinponenle B eine oder mehrere der fol- 
gcndcn Substanzcn cnthalt: 

Mindesiens zwei fianktioneUe aliphatischc, aromati- 
schc organische Verbindungen; Voraddukte von alipha- 25 
tischen und/oder aromatischen organischen Verbindun- 
gen luiL Substanzen, die ein acides Proton en ih alien. 

5. Werkstoff nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Katalysatoren tertiare aliphatischc, 
cycloaliphatische, bicycloaliphatische und aromatische 30 
Komponenten oder metallorganische Verbindungen 
und/oder organische Peroxide und/oder Ketone zum 
Kinsat.7. kommen. 

6. Werkstoff nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzelchnel, daB er einen nicht abrasiven or- 35 
ganischcn odor anorganischcn FuUstoff cnthalt. 

7. Werkstoff nach einem der Anspruche I bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Komponenten (A, B) 
fliissig in einem Mskositatsbereich von 25 000 mPas 
bis 50 iiiPas, vorzugsweise 8000 mPas bis 400 mPas 40 
bci 25**C sind. 

8. Werkstoff nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB er zusatzlich 0,.'S% bis 20%, 
vorzugsweise 3% bis 15% feuchtigkeitsentziehende 
Mittel, vorzugsweise Alumosilikaie, enthalt. 45 

9. Werkstoff nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das als zusatzUche Kompo- 
nente 0,5% bis 50 %, vorzugsweise 5% bis 30% Poly- 
mere niit andersartigen Polymerbildungsreaktionen 
wie ungesattigte Polyester, Polycarbonate, Polyniethy- 50 
lenmel amine, etc. und/oder thermoplastischePolymere 
und/oder thermoplastische Polyurethane enthalten 
sind. 

10. Werkstoff nach cincm der Anspruche 1 bis 9 zur 
Verarbeitung durch Spritzen, dadurch gekennzeichnet, 55 
daB die Reaktion der Komponenten bei ProzeBtempe- 
ratur innerhalb von 0,5 s bis 30 s anspringt und der 
Werkstoff nach 10 s bis 60 s ausgeharlet isl. 

1 1 . Werkstoff nach einem der AnsprUche 1 bis 9 zur 
Verarbeitung durch GieBen, dadurch gekennzeichnet, GO 
daB die Reaktion der Komponenten bei ProzeBtempe- 
ratur innerhalb von 30 s bis 30 min. anspringt und der 
Werkstoff nach 5 min. bis 90 min. ausgehartet ist. 

12. Werkstoff nach einem der Anspruche 1 bis 9 zur 
Verarbeitung durch Streichen oder RoUen, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB die Reaktion der Komponenten bei 
ProzcBtemperatur innerhalb von 5 min. bis 180 min. 
anspringt und der Werkstoff nach 15 min. bis 420 min. 
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ausgehartet ist. 

13. Werkstoff nach einem der Anspruche 1 his 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bruchdehnung ini aus- 
geharteten Zustand zwischen 100% und 700%, vor- 
zugsweise zwischcn 200% und 550 % licgt. 

14. Werkstoff nach einem der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB seine Shoreharte im ausge- 
harteten Zustand zvvischen 30 und 95 Shore A, vor- 
zugsweise bei 50 bis 92 Shore A liegl. 

15. Werkstoff nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB seine Haftung 
an der zu schiitzenden Oberflache nach der Pellme- 
thode 20 bis 800 g/cm, vorzugsweise 50 bis 300g/cm 
betragt. 

16. Werkstoff nach einem der vorhergehenden An- 
spruche zur Verarbeitung durch Spritzen oder GieBen, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Starke des Polymer- 
films nach dem Aushartcn 50 bis 500 pm, vorzugs- 
weise 100 bis 300 betragt. 

17. Werkstoff nach einem der vorgehenden Anspruche 
zur Verarbeitung durch Streichen oder RoHen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schichtdicke des ausgehiirte- 
tcn Wcrkstoffs 25 bis 250 pm betragt. 

18. Verfafiren zum Schutz von Oberfiachen bei derBe- 
handlung mit mcchanischcn, chemischen oder photo- 
chemischen Mitteln, bei dem eine Schutzschicht aus ei- 
nem Polymerwerkstoff auf den zu schutzenden Ober- 
fiachen aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens zwei Komponenten (A, B), die niiteinander 
zu dem Polymerwerkstoff reagieren, erst kurz vor dem 
Auftragen auf die zu schiitzende Oberflache gemischt 
werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der Polymerwerkstoff erst nach dem 
Aufbringen der beiden vermischten Komponenten (A, 
B) auf die zu schiitzende Oberflache durch PoLykon- 
densation. Polymerisation oder Polyaddition bildet. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB nur zwei Komponenten 
(A, B) verwendet werden, von denen die eine (A) aci- 
den Wasscrstoff nach Zcrcwitnikoff und ggf. die crfor- 
derhchen Katalysatoren und Aktivatoren enthalt, wah- 
rend die andere (B) zur Akzeptanz des aciden Wasscr- 
stoffs und zur Aufspaltung von Doppelbindungen befa- 
higt isl. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB daB die Komponente (A) eine oder meh- 
rere der folgenden Substanzen enthalt: 
Polyesteralkohole, Polyatheralkohole mit hohem Poly- 
meranteil, wie Dispersionen von polymerem Harnstoff 
(PHD) oder Styrol-Acrylnitril-Copolymer (SAN), Po- 
ly methylen-Polyham-Stoff en oder -melaminen, Dia- 
mine, Polytetrahydrofuran, Polybutadien, Mischungen 
aus mchrcrcn dicscr Stoffe, sowie Voraddukte und Hy- 
bride, Diole, Triole, insbesondere Triole mit aus- 
schlieBlich priomaren Hydroxy Igruppen und Poly- 
atheralkohole auf Basis dieser Triole, aUphatische, aro- 
matische oder cycloaliphatische Segnienle enthaltende 
organische Sauren mit mindestens zwei Carboxylgnip- 
pen 

und daB die Komponente (B) eine oder mehrere der fol- 
genden Substanzen enthalt: 

Mindestens zwei funktionelle aliphatischc, aromati- 
sche organische Verbindungen; Voraddukte von alipha- 
tischen und/oder aromatischen organischen Verbindun- 
gen mit Substanzen, die ein acides Proton enthalten. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Katalysatoren tertiare ahphati- 



DE 198 22 

9 

sche, cycloaliphatische, bicycloaliphatische und aro- 
marische Komponenren oder metallorganische Verhin- 
dungen und/oder anorganische Peroxide und/oder Ke- 
tone verwendei werden. 

23. Vcrfahrcn nach cincm dcr Anspriicbc 18 bis 22, 5 
dadurch gekennzeichnel, dafi der Komponente (A) 
und/oder der Komponente (B) ein nicht abrasiver orga- 
nischer oder anorganischer FuUstoff zugesetzi wird. 

24. Verfahren nach eineia der Anspruche 18 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, dal3 die Komponenren (A, H) 10 
auf einen Viskositatsbereich von 25000 mPas bis 50 
mPas, vorzugsweise 8000 mPas bis 200 niPas bei 25°C 
eingestellt werden. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Komponente (A) 15 
und/oder der Komponente (B) zusatzHch 0,5% bis 
20%, vorzugsweise 3% bis 15% feuchtigkeitsentzie- 
hcndc Mittcl, vorzugsweise Alutninosilikatc zugcscrzt 
werden. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 25, 20 
dadurch gekennzeichnet, dafi bei der Vermischung der 
Koiuponenten (A, B) eine zusaizLiche Koinponenie in 
dcr Mcngc von 0,5% bis 50%, vorzugsweise 5% bis 
30% zugesetzt wird, die aus Poiymeren mil andersarti- 
gen Polymerbildungsreaktionen wie ungesiittigte Poly- 25 
ester. Polycarbonate, Polymethylenmelamine, etc. und/ 
oder Lheniioplastischen Poiymeren und/oder ihemio- 
plastischen Polyurethanen besreht, 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die vermischten Kompo- 30 
nenten durch Spritzen verarbeitei werden, und die 
Komponenten so eingestellt sind, dafi die Keaktion der 
Komponenren hei PmzeBtemperatur innerhalb von 0,5 
sec. bis 30 sec. anspringt und der Werkstoff nach 10 
sec. bis 60 sec. ausgehSnet ist. 35 

28. Verfahren nach cincm dcr Anspriichc 18 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daii die vermischten Kompo- 
nenten durch (lieBen verarbeitet werden, und so einge- 
stellt sind, daB die Reaktion der Komponenten bei Pro- 
zefileinperaLur innerhalb von 30 sec. bis 30nnn. an- 40 
springt und dcr Werkstoff nach 5 min. bis 90 min. aus- 
gehartet ist. 

29. Verfahren nach einem der AnsprUche 18 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die vermischten Kompo- 
nenten durch Streichen oder Rollen verarbeitet werden 45 
und so eingestellt sind, daB die Reaktion der Kompo- 
nenten bei ProzeBtemperatur innerhalb von 5 min. bis 
180 min. anspringt und der Werkstoff nach 15 min. bis 
420 min. ausgehartet ist. 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 29, 50 
dadurch gekenn7eichnet, daB die vermischten Kompo- 
nenten durch Spritzen und GieBen in einer solchen 
Dicke auf die zu schiitzende Oberflache aufgebracht 
warden, daB die Starke dcs Polymcrfilms nach dcm 
Ausharlen 50 bis 500 jjm vorzugsweise 100 bis 300 pm 55 
betriigt. 

31. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, daB die vermischten Kompo- 
nenten durch Slreichen oder Rollen verarbeitet werden, 
und in einer Starke auf die zu schiitzenden Oberflachen 60 
aufgebracht werden, so daB die Schichtdicke des aus- 
geharteten Werkstoffs 25 bis 250 pm betragt. 

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB die gemischten Kompo- 
nenten bei einer Temperatur zwischen 60 und 100°C, 65 
vorzugsweise zwischen 65 und 80**C verarbeitet wer- 
den. 

33. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 32, 
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dadurch gekennzeichnet, dafi die Komponenten (A, B) 
im Niederdruck- oder Hochdruckverfahren auf Dosier- 
maschinen fiir Zwei- oder Mehrkomponentensysleme 
Uber einen geeigneten Mischkopf homogen mileinan- 
dcr vcrmischt werden, wobci dcr Mischkopf mil cincm 
nachgeschalteten, rotierenden Statikmischer oder mit 
einer stalischen Vermischung durch Umlenkkanale 
versehen ist, und das Reaktionsgemisch liber Rund- 
strahldusen aus Meiall, Keraiiiik oder KunslistoIT mit 
Ousendurchmessem von 0,2 bis 1,5 mm in die Reakti- 
onskammer eingespritzt wird, wobei die Komponenten 
mit einem Druck von 20 bis 250 bar, vorzugsweise 50 
bis 150 bar durch die Rundstrahldiisen getrieben wer- 
den. 



